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Menetelma perakkaisissa rullaimissa ja perakkaisia rullaimia kasittava 
valmistuslinja 

Keksinto kohdistuu menetelmaSn perakkaisissa rullaimissa, joka mene- 
telma on esitetty oheisen patenttivaatimuksen 1 johdanto-osassa. Kek- 
sinto kohdistuu myos perakkaisia rullaimia kasittavaan valmistuslinjaan. 

Paperin valmistus massasta valmiiksi paperiksi saattaa kasittaa useita 
toisiaan seuraavia kiinnirullaus- ja aukirullausvaiheita. joissa edellisesta 
prosessivaiheesta tulevaa jatkuvaa paperirainaa rullataan tampuurite- 
lan ymparllle konerullaksl ja tama konerulla jaileen puretaan aukirul- 
lauksessa paperirainan viemiseksi seuraavan prosessivaiheeseen. 
Tyypillinen esimerkki on paallystettyjen paperilaatujen ns. off-line -val- 
mistus jossa paperinvalmistuslinjalla eli paperikoneessa valmistetaan 
kultumassasta jatkuva, useita metreja levea raina. joka paperikoneen 
loppupaassa rullataan kiinnirullaimessa konerullaksl. Kiinnirullaimia on 
esitetty runsaasti patenttikirjallisuudessa, ja voidaan viitata esimerkiksi 
eurooppalaisiin patentteihin 483092. 483093 ja kansainvaliseen pa- 
tenttijulkaisuun WO 95/34495. Tallaisissa rullaimissa rullataan jatkuvaa. 
edeltavista koneen osista tulevaa rainaa rullausakselin eli tam- 
puuritelan ymparllle. joka on rullan kokoon nahden sopivasti mitoitettu 
useita metreja levea tela, jota kannatetaan rullaimessa paadyista sopi- 
valla tukirakenteella. Rullaimet ovat jatkuvatoimisia. jolloin uusi tam- 
puuritela tuodaan rullausasemaan edeltavSn koneen nopeutta alenta- 
matta ja paperiraina johdetaan uuden tampuuritelan ymparille kaytta- 
malla vaihtomenetelmia. joihin on kehitetty lukuisia patentoituja ratkai- 
suja Samoin tapoihin jarjestaa rainaa rullalle ohjaavan rullaussylintenn 
ja rullan valille kuormitus (viivapaine) on kehitetty patentoituja ratkai- 
suja. 

Aukirullaimessa rullataan auki edellisessa vaiheessa rullattua konerul- 
laa ja taman tyyppinen rullain on esitetty mm. suomalaisessa patentis- 
sa 100323. jota vastaa US-patentti 5709355. Tassa esitetty paallystys- 
koneen aukirullain on jatkuvatoiminen. jolloin aukirullaimelle tuotava 
uusi konerulla liitetaan taydessa nopeudessa tyhjenevan konerullan 
paperirainaan saumauslaitteella. Aukirullainta kaytetaan off-machine- 
paallystyskoneiden alussa edellisessa rullaimessa kiinnirullatun rainan 
johtamiseksi perakkaisilta rullilta paallystysprosessiin. Edellinen rullain 



voi olla ns. valirullain, jossa paperikoneen kiinnirullalmessa rullattua 
konerullaa rullataan auki ja kiinni rullan muodostamiseksl jalkikaslttely- 
prosessiin sopivaksi. 

Off-machine -paailystyskoneen lopussa on jalleen kiinnirullain, jossa 
paallystyskoneesta tulevaa paperirainaa rullataan jalleen konerullaksi 
tampuuritelan ymparille. 

Jatkuvatoimisuuden totGuttamlseksl tulee ruHien vaihto kiinnirullalmessa 
ja aukirullaimessa tapahtua ongelmitta, ja namS toimlnnot ovat kriitti- 
simpia vaiheita jatkuvatoimisessa kiinni rullauksessa tai aukirullaukses- 
sa. Taman johdosta olisi edullista muodostaa niin suuria konerullia kuin 
mahdollista. jotta vaihtojen maara vahenisi. Rajoituksena talle ovat rul- 
lan suuri paino (useita kymmenia tonneja, leveissa koneissa tavallisesti 
yli 50 tonnia) ja olemassa olevat konstruktiot, jotka on mitoitettu tietyille 
konerullan maksimihalkalsiioille. 

Tahan asti on kiinnitetty huomiota yksittalsiln rullausprosesseihin 
(kiinnirullaus, aukirullaus) ja niiden ongelmiin. 

Perinteisesti paallystettyja paperilajeja valmistavilla linjoilla, esim. LWC- 
paperillnjalla. missa on erillinen paallystyskone, rullataan paperikoneen 
Winnirullaimella ja siita eteenpSin jokaisessa kiinnirullauksessa saman- 
kokoisia konerullia pituusleikkurin asiakasrullavaatimusten mukaisesti. 

ErityisestI paallystettyja lajeja valmistavissa linjolssa, kuten edella 
mainltussa LWC-linjassa, on hankala modernisoida rullaimia siten, etta 
kasvatetaan rullan halkaisijaa lap! koko linjan. koska talloin taytyy uusia 
kaikki kiinni- ja aukirullaimet, nosturit, tampuuritelat (lahemmas 100 kpl) 
seka varastokiskostot. Samoin tehtaan sisalla nostokorkeus saattaa 
rajoittaa halkaisijan kasvamlsta joissakin kohdissa. Rullien halkaisijan 
kasvattaminen ei siis ole taloudelllsesti kannatlavaa saavutettuihin 
hyotyihin verrattuna, vaikka uudet rullainkonstruktlot antalsivatkin tahan 
mahdollisuuden. 

Keksinnon tarkoituksena on poistaa em. epakohdat ja eslttaa uusi rul- 
lauskonseptl perakkaisia rullaimia kasittavassa paperinvalmistuslinjas- 
sa. Taman tarkoituksen toteuttamiseksi menetelmalle on paaasiassa 




tunnusomaista se, mika on esitetty oheisen patenttivaatimuksen 1 tun- 
nusmerkkiosassa. 

Keksinto kayttaa hyvaksl tampuurltelojen lyhyita kiertoja kjinnimtlaus- ja 
aukirullausvaiheiden valilla. Tailoin tampuuritelat on mitoitettu valmls- 
tuslinjassa eri suurlksi. ja kussakin kien-ossa voidaan kayttaa omaa ko- 
koa. Samoin voidaan rullaimet mitoittaa eri suurille tampuuriteloille ja 
rullan maksimlhalkaisijoille. Tahan asti on oilut luonnollista kayttaa koko 
valmistuslinjalla samankokoisia tampuuriteloja. jolloin ne ovat hyodyn- 
nettavissa joka paikassa. 

Keksinto mahdollistaa valmistuslinjalle myos sopivan rullaimien moder- 
nisointiratkaisun, milla saavutetaan suurempi hyoty pienemmalla inves- 
toinnilla. Talloin taivitsG© uusia vain linjan alkupaan rullaimet, kuten 
paperikoneen kiinnimllain seka valirullain ja paperinpaallystyskoneen 
aukimllain maksimihalkaisijan osalta. seka mahdoHisesti nliden valilla 
olevat rullaimet. Lisaksi tarvitaan uudet, isommat tampuuritelat talle 
valine (20—30 kpl) seka yhden nosturin mahdolllnen lisakapasiteeetti. 
Paperikoneen ja paperinpaallystyskoneen vSlin tampuurltelojen kierto 
tolmii taysin itsenaisena, eli uudet telat pysyvat vain talia vSlilla. 

Samoin linjoissa. joissa valmistetaan paallystettyja lajeja on-machine 
-paailystyksella paperikoneessa. on mahdollista uusia paperikoneen 
kiinnirullain ja jarjestaa uudet tampuuritelat ainakin kiinnirullaimen ja 
valirullaimen valiselle alueelle. 

Keksintoa selostetaan seuraavassa lahemmin viittaamalla oheisiin pii- 
rustuksiin, joissa 

kuva 1 keksinnon mukaista menetelmaa ja valmistuslinjaa. ja 

kuva 2 esittaa toista malidollista valmistuslinjaa, ja 

kuva 3 havainnollistaa sivukuvantona tampuurltelojen kiertoa. 

Kuvassa 1 on esitetty keksinnSn mukainen paperinvalmistuslinja kaa 
vamaisesti ylhaaltapSin nahtyna. Linjassa on seuraavat toisiaan pape 
rin valmistus- ja jalkikasittelyprosessissa seuraavat osat: 



paperikone PK, joka valmistaa kuitumassasta tietyt laatu- 
vaatimukset tayttavaa jatkuvaa paperiralnaa, 
paperikoneen kiinnimllain KR1, joka on jarjestetty rullaa- 
maan paperikoneelta tulevaa jatkuvaa rainaa tampuuritelo- 
jen ymparille perdkkaisiksi konerulliksi, 
vSlirullain VR, jossa on aukirullain ja kiinnimllain ja joka on 
jarjestetty rullaamaan kiinnirullaimen KR1 muodostamia 
konerullia auk! ja muodostamaan aukirullatusta rainasta 
jalkikasittelyprosessiin sopivia konerullia, jolloin samalla voi- 
daan poistaa huonolaatuinen paperi ja yhdistaa paperi- 
koneelta tulevat ns. katkotampuurit tayssuuriksi konerulliksi 

— paperin jalkikasittelykoneen aukirullain AR, joka on jarjestet- 
ty rullaamaan konerullia auki ja saumaamaan perakkaisten 
konerullien rainat yhteen, 

— paperin jalkikasittelykone JK, joka ottaa vastaan jatkuvaa 
rainaa aukirullaimelta AR ja suorittaa paperille lopputuotteen 
laadun kannalta tSrkean jalkikasittelyn, kuten paallystyksen, 

— paperin jalkikasittelykoneen JK kiinnirullain KR2, joka on 
jarjestetty rullamaan jSlkikSsittelykoneesta tulevaa jatkuvaa 
rainaa perakkaisiksi konerulliksi tampuuritelojen ymparille 
paperikoneen kiinnirullaimen KR1 tavoln, 

— aukirullauslaite AL, kuten pituusleikkuri, joka mitaa edeltS- 
valla kiinnlrullaimella KR2 muodostettuja konerullia auki ja 
muodostaa niista mitoiltaan tuotteen loppukSyttoon sopivia 
asiakasrullia. 

Kuvassa 1 on jalkikasittelykoneena JK paperinpaallystyskone, ns. off- 
machine -paailystyskone, jota on merkitty kirjainyfidistelmalla PPK. 

Paperikoneen kiinnirullaimen KR1 ja paperin jalkikasittelykoneen auki- 
rullaimen AR valille on jarjestetty oma tampuuritelojen kierto. jota on 
fiavainnollistettu nuolilla TK1, Paperin jalkikasittelykoneen JK auki- 
rullaimelta AR palautetaan tampuurltelat paperikoneen PK kiinnirullai- 
melle KR1 , josta ne kulkeutuvat konerullien sisalla jalleen aukirullaimel- 
le AR. Koska tassa paperinvalmistuslinjan alkuosassa on oma 
tampuuritelojen kierto, tampuuritelat voivat olla erilaisia, ja ne ovat 
edullisesti halkaisljaltaan loppupaassa kaytettavia tampuuriteloja suu- 



rempia. Loppupaassa, eli paperin jalkikasittelykoneen JK kllnnirullaimen 
KR2 ja sita seuraavan aukirullauslaitteen AL vaillla on oma tam- 
puuriteloien kierto TK2. 

Samalla tavalla voidaan paperin jalkikasittelykonetta JK edeltavat rul- 
laimet KR1, VR ja AR mitoittaa suuremmille konerullille. joissa on edul- 
lisesti vahintaan kaksinkertalnen maara paperia verrattuna paperin jal- 
kikasittelykoneen JK jalkeen kiinnirullaimessa KR2 muodostettavim 
konerulliin. Tama vahentaa paperikoneen PK loppupSassa ja papenn 
0 jalkikasittelykoneen JK alkupaassa suoritettavien vaihtojen maaraa. 
Nain saadaan myos enemman ajoaikaa vaihtojen valllla ja siten enem- 
man kapasiteettia valirullaimella VR. 

Periaatteeltaan kuvan 1 mukaisissa linjoissa tarvltsee uusia vain alku- 
5 osan rullaimet KR1 . VR ja AR ja mahdolliset nr^uut rakenteet. Uusinnan 
jalkeen paperikoneen PK ja paperin jalkikasittelykoneen JK kuten 
paperlnpaailystyskoneen valilla ajetaan kaksinkertainen tai nf^uu sopiva 
entista suurempi pituus paperia konerullaksi, jolloin jalkikasittelykoneen 
JK saumausmaara puollttuu tai vahenee vastaavassa suhteessa ja 
20 katkoriski (saumaus + saumojen ISpiajo) sen mySta. Esimerkiksi neli- 
asemalsella paperinpaallystyskoneella yksi katko kestaa tyypillisesti 
lahes tunnin siivoamisineen, pesemisineen ja pSanvienteineen. Pape- 
rinpaallystyskoneen tehokkuutta voidaan muutenkin huomattavasti 
parantaa talia jarjestelylla. koska tasaisella ajolla saadaan suurin tuo- 
25 tanto ja tuotannon hallinta on helpointa. Isojen konerullien tekeminen 
paperikoneen PK loppupaassa kiinnlrullaimella KR1 mahdollistuu 
uuden rullaintekniikan sekS uusien tampuuritelojen avulla. Samalla 
saavutetaan parantuneen rullaustehokkuuden (pohja- ja pintahylky 
vahenee paperikoneen kiinnimllaimella ja valirullaimella, vaihtokatkot 
30 vahenevat) avulla linjan kokonaistehokkuuden nousu. Modemisointi 
rajoittuu pienemmalle alueelle tehtaassa ja loppuosa paperin jalkikasit- 
telykoneesta JK. kuten paperinpaailystyskoneesta eteenpain toimii 
kuten ennen. Talloin jalkikasittelykoneen JK kiinnirullaimella KR2 teh- 
daan entinen maara vaihtoja. koska konerullien koko linjan loppu- 
35 paassa sailyy entisena uusinnan jalkeen. 

Kuvassa 1 on paperin jalkikasittelykoneena paperinpaailystyskone. 
Kuvassa 2 on esitetty tolnen mahdoUinen linja. jossa papenkoneella PK 



valmistetaan on-machine -psailystettya paperia. Talloin kilnnirullaimen 
KR1 ja valimllaimen VR valilla on mitoiltaan erilaisten tampuuritelojen 
kierto TK1. VaiirullaimGn jalkeen on jSlkikaslttelykoneena JK off-line - 
kalanteri, kuten superkalanteri (merkltty kiriainyhdistelmalla SC), jossa 
on aukirullain rainan purkamiseksi koneruilalta ja johtamiseksi kalante- 
rin lapi ja kiinnirullain kalanteroldun rainan keraamlseksl rullalle. Off-line 
-kalanterin jalkeen on auki-rullauslaite AL. kuten piluusleikkuri, jossa 
off-line -kalanterilla kiinnirullattu konerulla mllataan auki ja siita 
muodostetaan sopivanmittaisia asiakasrullia. Off-line -kalanterin auki- 
rullaus ei ole jatkuvatoimlnen, ja kuten kuvasta 2 nakyy, kalantereita ja 
pituusleikkureita voi olla kaksi lai useampia rinnakkain. Kiinnirullaimella 
KR1 on kaytossa halkaisijaltaan suuremmat tampuuritelat, ja silla muo- 
dostetaan suurempia konerullia kuin vallmllaimella VR, josta eteenpain 
valirullaimen ja off-line -kalanterin ja off-line -kalanterin ja aukirullaus- 
laitteen AL valilla on halkaisijaltaan pienempien tampuuritelojen kierrot 
TK2. Valirullaimella VR rullataan pienempia rullia, esim. yhdesta suu- 
resta konerullasta kaksl pienta. Uusinnassa riittaa, etta paperikoneen 
PK kiinnirullain KR1 uusitaan maksimihalkalsijan osalta ja uudet, suu- 
remmat tampuuritelat sijoitetaan kilnnirullaimen KR ja valirullaimen VR 
valine. 

Kuvassa 3 on viela havainnollistettu pelkistetysti tampuuritelojen kahta 
eri kiertoa TK1 ja TK2, niissa siirrett^vlen tampuuritelojen T1 ja T2 eri- 
suuria halkaisijoita, ja kierroissa kulkevia erisuuria konerullia R. Klerto- 
jen valilla voi olla mika tahansa paperin jalkikasittelykone JK. Keksin- 
non edut tulevat selvSstl esiin, mikali paperin jalkikasitlelykoneena on 
sellainen kone, johon sen auklrullaimelta AR syotetaSn jatkuvatoimi- 
sesli paperlrainaa perakkaisista koneruHista "lentavilia" vaihdoilla sau- 
maamalla eri mllien rainat kiinni toisiinsa, kuten tehdaan syotettaessa 
paperlrainaa paperinpaallystyskoneeseen PPK. Keksintoa voldaan 
kuitenkin kayttaS my6s tapauksissa, joissa konerullilta R syotetaan 
paperirainaa jalkikaslttelykoneeseen JK siten, etta eri rullien rainat aje- 
taan toisistaan erillaan, jolloin perakkaisten rainajuoksujen valilla on 
tauko. Erityisesti viimemainitussa tapauksessa, jossa konerulllen R rai- 
noja ei saumata toisiinsa, suurempien tampuuritelojen T1 kierto TK1 voi 
olla vain paperikoneen kiinnirullaimen KR1 ja jaikikasittelykonetta JK 
edeltavan valirullaimen VR valilla kuvan 2 esittamaiia tavalla, ja talia 
valilla kiinni- ja aukirullataan suurempia konemllia R. 



Uudet tampuuritelat voivat olla halkaisijaltaan esim. vahintaan 25 %, 
edullisesti vahintaan 35 % vanhoja suurempia. Esimerkkina sopivasta 
uusien ja vanhojen tampuuritelojen ja konemllien mitoituksesta voldaan 
5 esittaa seuraavat arvot, jotka eivat ole keksintoa rajoittavia: 



Vanha (T2) 

tampuuritelan halkaisija 700 mm 

konerullan halkaisija 2400 mm 

10 paperin pituus rullalla n. 70 km 



Uusi (T1) 

tampuuritelan halkaisija 1 300 mm 

konerullan halkaisija 3500 mm 

15 paperin pituus rullalla n. 140 km 

Keksintoa ei ole rajoitettu vain edella esitettylhin vaihtoehtoihin, vaan 
sita voidaan muunnella patenttivaatimusten esittaman kekslnnoHisen 
ajatuksen puitteissa. Mitoiltaan erilaisten tampuuritelojen kierto TK1 

20 kuvassa 1 voidaan jarjestaa paperikoneen kiinnirullaimen KR1 ja v^li- 
rullaimen VR valille, ja valirullaimen VR ja aukirullaimen AR vdlilla vol 
olla oma kierto. jonka tampuuritelat ovat mitoiltaan samat kuin kierrossa 
TK1. Talloin saavutetaan aukirullauksessa sama hyoty. Kierrot voidaan 
jarjestaa vapaasti tilanteen mukaan. koska samoja tampuuriteloja voi- 

25 daan kSyttaa joka paikassa vSlilla kiinnirullain KR1 — aukirullain AR. 
Lisaksl kuvassa 1 on esitetty katkovilvoln paperinpaallystyskoneen PPK 
kiinnirullaimen KR2 jalkeen sijaitseva off-line -kalanteri. kuten super- 
kalanteri SC. jolloln oma tampuuritelojen kierto TK2 vol olla kiinnirullai- 
men KR2 ja off-line -kalanterin valilla. My6s tassa linjassa vol kalante- 

30 reita ja niiden jaikeisia aukirullauslaitteita AL olla useampia rinnakkain 
kuvan 2 on esittamSlla tavalla. Linjassa voi muutenkin olla alalia tunnet- 
tuja kasittelylaitteita ja siina voidaan kSyttaa sopivia laitteiden sijoittelu- 
ratkaisuja keksinnon perusperiaatteen pysyessa samana. 




Patenttivaatimukset : 

1. Menetelma perakkaisissa rullaimissa, jotka ovat paperirainaa 
perakkaisissa vaiheissa kSsittelevSssa valmistuslinjassa, jolloin mene- 
telmassa paperikoneelta (PK) tulevaa paperirainaa rullataan rullaksi 
tampuuritelan (T1) ymparllle kiinnirullaimessa (KR1), paperirainaa 
puretaan rullalta paperin jalkikaslttelykoneeseen (JK) aukirullaimessa 
(AR), ja paperin jalkikasittelykoneen (JK) lapi kulkenutta paperirainaa 
ruHataan rullaksi tampuuritelan (T2) ymparille kiinnirullaimessa {KR2), 
tunnettu siita, etta ainakin paperikoneen (PK) klinnirullaimen (KR1) ja 
sita seuraavan aukirullaimen valisella alueella kaytettavat tampuuritelat 
(T1) ovat mitoiltaan jaljempana valmistuslinjassa kaytettavista tampuuri- 
teloista (T2) eroavia, edullisesti halkaisijaltaan suurempia. 

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelma, tunnettu siita, etta 
paperikoneen (PK) kiinninjilaimen (KR1) ja paperin jalkikasittelykoneen 
(JK) aukirullaimen (AR) valisella alueella kaytettavat tampuuritelat (t1) 
ovat mitoiltaan paperin jalkikasittelykoneen (JK) kiinnirullaimessa (KR2) 
kaytettavista tampuuriteloista (T2) eroavia, edullisesti halkaisijaltaan 
suurempia. 

3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen menetelma, tunnettu siita, etta 
paperin jalkikasittelykoneen (JK) aukirullain (AR) on jatkuvatoiminen 
aukirullain, jossa perakkaisllta rullilta johdetaan jatkuvasti rainaa jalki- 
kaslttelykoneeseen (JK). 

4. Patenttivaatimuksen 2 tai 3 mukainen menetelma, tunnettu siita, 
etta mitoiltaan paperikoneen (PK) kiinnirullaimen (KR1) ja paperin jalki- 
kasittelykoneen (JK) aukirullaimen (AR) valisella alueella kaytettavista 
tampuuriteloista (T1) eroavia tampuuriteloja (T2) kaytetaan valmistus- 
linjassa paperin jalkikasittelykoneen (JK) kiinnirullaimessa (KR2) ja siita 
eteenpain. 

5. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen menetelma. tunnet- 
tu siita, etta paperikoneen (PK) kiinnirullaimella (KR1) rullataan rullille 
suurempia maaria paperirainaa kuin paperin jalkikasittelykoneen (JK) 
kiinnirullaimella (KR2), edullisesti vahintaan kaksinkertaisia maaria. 



6. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen menetelmd, tunnet- 
tu slita, etta papeiin jalklkasittelykone (JK) on paperinpaSllystyskone tai 
off-line -kalanteri, kuten superkalanteri. 

7. Perakkaisia rullaimia kasittava valmistuslinja, jossa on perakkain 
paperikone (PK), paperlkoneen kiinnirullain (KR1), paperin jalkikSsitte- 
lykoneen (JK) aukirullain (AR), paperin jalkikasittelykone (JK) ja paperin 
jalkikasittelykoneen (JK) kiinnirullain (KR2), tunnettu siita, etta ainakin 
paperikoneen kiinnirullain (KR1) on mitoitettu suuremmille paperi- 
ralnasta rullattavan rullan halkaisijoille kuin paperin jalkikasittelykoneen 
(JK) kiinnirullain (KR2). 

8. Patenttivaatimuksen 7 mukainen valmistuslinja, tunnettu siita, etta 
myos paperin jalkikasittelykoneen (JK) aukirullain (AR) on mitoitettu 
suuremmille paperirainasta rullattavan rullan halkaisijoille kuin paperin 
jalkikasittelykoneen (JK) kiinnirullain (KR2), 

9. Menetelma perakkaisia rullaimia kasittavSn valmistuslinjan uusimi- 
seksi, jolloin valmlstuslinjassa on perakkain paperikone (PK) paperiko- 
neen kiinninjllain (KR1), paperin jalkikasittelykoneen (JK) aukirullain 
(AR), paperin jalkikasittelykone (JK) ja paperin jalkikasittelykoneen (JK) 
kiinnirullain (KR2). tunnettu siita, etta uusinnassa ainakin paperl- 
koneen kiinnimllain (KR1) mitoitetaan suuremmille paperirainasta mllat- 
tavan mllan halkaisijoille kuin paperin jalkikasittelykoneen (JK) kiinni- 
rullain (KR2). 

10. Patenttivaatimuksen 9 mukainen menetelma, tunnettu siita, etta 
myos paperin jalkikasittelykoneen (JK) aukirullain (AR) mitoitetaan suu- 
remmille tampuuriteloille kuin paperin jalkikasittelykoneen (JK) kiinni- 
rullain (KR2). 



